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Patentanspruche: 



1 Ball aus themoplastischem Material, bestehend 
aus mindestens zwei im SchleuderguBverfahrcn 
hergestellten und vollstandig miteinander verbunde- 
nen Schichten aus zwei voneinander verschiedenen 
thermoplastischen Polymeren, dadurch ge- 
kennzeicnnet. dafl die innere Schicht aus 
einem Polyester oder einem Polyester-Polyather .n 
besteht und die auBere Schicht aus einem PVC-Pla- 
stisol besteht, das aus einem in einer Emulsion 
polymerisierten PVC mit einem K-Wert zwischen 65 
und 75 und aus einem primaren Weichmacher 
hergestelit ist, mit einem Verh&ltnis von 65 bis 85 r, 
Teilen Weichmacher auf 1 00 Teile PVC 

2. Ball nach Anspruch 1; dadurch gekennzeicnnet, 
daB der V/eichmacher aus der folgenden Verbin- 
dungsgruppe ausgewahlt ist: Di-isodecylphthalat, 
Di-tridecylphthalat sowie Phthalate von linearen C 7 :o 
bisCu-undQbisCn-oxoAlkohoIen. 

3. Ball nach Anspruch t oder 2. dadurch 
gekennzeicnnet, daB das Plastisol ein Stabilise- 
rungsmittel aufweist, das aus der folgenden Verbin- 
dungsgruppe ausgewahlt ist: epoxydiertes Sojadl, 25 
organische Zinnverbindungen und orgamsche Phos- 

Ph 4. C Ball nach einem der Anspruche 1 bis 3. dadurch 
gekennzeicnnet, daB das Plastisol 5 bis 15 Gew.-% 
Glaspulver oder Glaskugelchen aufweist, die durch jo 
bestimmte Netzmittel fOr das PVC behandelt sind 
und cine variable Dichte zwischen etwa 2,4 und 235 
und Abmessungen zwischen 5 und 50 Mikron 
aufweisen. 

5 Ball nach einem der AnsprOche 1 bis 4, dadurch 35 
gekennzeicnnet, daB das Plastisol 0,2 bis 1 Gew.-% 
des U-Azobisformamid als Treibmittel enthalt 

6. Ball nach einem der Ansprflche 1 bis 5. dadurch 
gekennzeicnnet, daB das Plastisol als Zerfallspromo- 
ter ein Salz des Zinks, des Cadmiums oder des Zinns <o 



enthalt 

7. Ball nach einem der AnsprQche 1 bis 6, dadurch 
gskennzeichnet daB die Innenschicht aus einem der 
Polyester-EIastomeren hergestelit ist, die als Block- 
polymere aus Polytherephthalsaureestern und Poly- 
alkylenglykolen mit Molekulargewichten bis zu 
25 000 aufgebaut werden, wobei das Elastomere eine 
ReiBfestigkeit in der GroBenordnung von 400 kg/ 
cm J , eine ReiBlange zwischen 500 und 800% sowie 
ein spezifisches Gewicht zwischen 1,17 und 1,22 
aufweisL 

8. Verfahren zur Herstellung eines Balls aus 
mindestens zwei im SchleuderguBverfahren herge- 
stellten Schichten aus thermoplastischem Material, 
insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 7. 
wobei eine kugelformige Form aus zwei komple- 
mentaren Teilen eine Planetenbewegung ausfuhrt, 
bei der die thermoplastischen Materialien der 
verschiedenen Schichten des Balls von der AuBen- 
schicht bis zur Innenschicht verschmolzen werden. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zugabe des 
Materials fur die Innenschicht nach dem Offnen der 
Form bei einer Temperatur erfolgt, bei der die 
Verschmelzung des Materials nicht ahgeschlossen 
ist, das die vorhergehende Schicht oder die 
vorhergehenden Schichten bildet, so daB diese 
Schicht oder diese Schichten in der Hone der 
Verbindung der zwei komplementaren Teile der 
FormabreiBbarsind. 

9. Verfahren nach Anspruch 8. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das ReiBen der AuBenschicht in der 
Verbindungsebene durch eine Buchse aus inertem 
Material unterstfltzt wird, die zwischen die zwei 
komplementare Teile der Form eingesetzt ist und ins 
Innere der Form ragt, und daB die Buchse nach dem 
Offnen der Form am Ende des ersten Hitzehartungs- 
vorgangs abreiBbar ist 



Die Erfindung betrifft einen Ball aus thermoplasti- 45 
schem Material, bestehend aus zwei im SchleuderguB- 
verfahren hergestellten und vollstandig miteinander 
verbundenen Schichten aus zwei voneinander verschie- 
denen thermoplastischen Polymeren sowie ein Verfah- 
ren zur Herstellung des Balls, der insbesondere fur so 
Sportzweckegedachtist ■ 

Balie, insbesondere Balle fur sporthche Wettkampfe, 
sollen bestimmte Bedingungen erfullen. und zwar 
hinsichtlich des Gewichts. der Abmessungen, des 
RQckpralls, der ReiBfestigkeit, des Temperaturverhal- 53 
tens usw. 

Die Entwicklung im Sport hat zur Untersuchung 
synthetischer Ausgangsmaterialien fflr Balle gefGhrt, 
deren Preis geringer ist als bei Verwendung von Uder, 
das bisher als ubliches Ausgangsmateriai verwendet w 
worden ist; dabei sollen diese neuen synthetischen 
Ausgangsmaterialien den Ballen Eigenschaften verlei- 
hen. die sich mdglichst nahe denen eines Lederballes 
annShern sollen. 

Zunachst wurden deranige Sportballe durch Schleu- ^ 
derguB mit den Oblichen Bedingungen aus thermoplasti- 
schen Materialien hergestelit, die entweder in dem 
vorhandenen Zustand verwendet oder verneut wurden 



oder noch wahrend der Herstellung des Balls zur 
Vernetzunggeeignetwaren. 

In einem benachbarten Gebiet wurden ebenfalls 
Materialien auf der Basis von Vinylchlorid verwendet, 
und zwar entweder in Gestalt von Teigen oder 
Plastisolen oder in Gestalt von trockenem Staub oder 

^Gegebenenfalls wurden Hilfsmittel in die Kunststoff- 
materialien eingebaut, urn insbesondere die Elastizitat 
der Bftlle zu modifizieren, urn einen besummten 
natQrlichen RQckprall zu erhalten. 

Es ist ein Ball bekannt, der aus mindestens zwei im 
SchleuderguBverfahren hergestellten und vollstandig 
miteinander verbundenen Schichten besteht (DE-GM 
69 18 3551 Dabeo soil die auBere Schicht ein elastiscner 
Kunststoff sein und die innere Schicht soil aus einem 
Schaumstoff bestehen. ohne daB nahere Angaben Ober 
die spezielle Zusammensetzung der verwendbaren 
Kunststoffcgemacht werden. 

Aus der US PS 26 87 303 ist ein mehrschichtiger Ball 
bekannt, dessen Einzelschichten, ausgenommen im 
Bereich der VerschnOrung, ebenfalls miteinander 
verbunden sind. Die Verbindung geschieht in der Wcisc, 
daB vulkanisierbare, d. h. polymerisierbare Kunststoffe. 
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nacheinander auf eine als Innenschicht dienende Blase 
aufgebracht werden. Die Schichten werden in einer 
gesonderten Form unter Aufblasen der innersien 
Schicht und durch Hitzeeinwirkung verbunden. Wenn 
auch allgemein die Verwendbarkeit von thermoplasti- 
schen Kunststoffen erwahm ist, so erg'ibi sich jedoch 
infolge des Herstellungsverfahrens eine Verbindung 
unter den einzelnen Schichten. die zu wimschen laBt 

Die FR-PS 23 60 324 betrifft einen Bah\ bei dem 
lediglich die auBere Umhullung im SchleuderguBverfah- 
ren hergestellt ist, wahrend die InnenhQIle cine Qbiiche 
Blase aus Kunsistoff oder Kautschuk ist 

Auch der in der US-PS 34 75 027 beschriebene Ball 
wird in der Weise hergestellt, daB auf eine vorgeformte 
Blase nachtraglich eine Beschichtung, beispielsweise 
durch Eintauchen der Blase in eine Kunststofflosung 
und anschlieBende Hirtung in einer Form aufgebracht 
wird 

. Die bisher erzielten Resultate hatten bereits zu einer 
kommerziellen Herstellung von Ballen aus thermopla* 
suschem Material gefuhrt, jedoch wurde in keinem Fall 
das exakte Gegenstuck eines Lederballs in perfekter 
Weise realisiert. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Ball 
bereitzustellen, der samtliche, von Lederbatlen her 
bekannte gtinstige Eigenschaften aufweist, insbesondere 
bezuglich der Berflhrungsempfindung, der Haltbarkeit 
bei Kalte, der ReiBfestigkeit, der Wtderstandsfahigkeit 
gegen Feuchtigkeit, gegen Deformationen und gegen 
Abrieb sowie das Verhahen bei niedrigen AuBentempe- 
raturen. 

Die Auswahl neuer Ausgangsmaterialien mit den 
gewunschten Eigenschaften sollte zunSchst den Tempe- 
raturbereich berflcksichtigen. in dem der Sport ausge- 
fOhrt wird. Die Grenzen dieses Temperaturbereichs 
wurden auf etwa - 15°C bis etwa - 30° C festgelegt, die 
den Temperaturen wahrend der Jahreszeiten entspre- 
chen, wahrend denen die Ausfuhrung der jeweiligen 
Sportart mdglich ist. Wahrend den Obrigen Zeiten 
werden die Wettkampfe auBerhalb dieser Temperatur- 
grenzen nicht ausgefuhrt. Es ist jedoch nicht annehmbar, 
daB ein Produkt bei einer Tempera tur unterhalb 0°C 
merklich erhartet 

Unter anderenv sollten jedoch der RQckprall eines 
Wettkampfballs (FuBball, Rugby. Basket-, Volleyball) 
sowie die genau definierten Abmessungen und das 
Gewicht in dem oben erwahnten Temperaturbereich, 
wahrend dem der Wettkampf mdglich ist. konstant 
bleiben; tatsachlich ist Leder im Prinzip unempfindlich 
gegen TemperaturSnderungen. So sol] beispielsweise 
ein FuBball bis auf 65% der Ausgangshdhe zurucksprin- 
gen. 

Ein Ball, der wahrend der unterschiedlichen Jahres- 
zeit verwendet werden soli, soil auOerdem eine 
bestimmte Wiederstandsfahigkeit gegen Feuchtigkeit 
aufweisen. Der Ball soli nicht deformierbar sein, 
insbesondere handelt es sich dabei urn einen FuBball der 
erheblichen Gewaltanwendungen unterworfen ist 
(Schlag.StoB usw.). 

Die AuBenschicht soil eine Abriebfestigkeit aufwei- 
sen. so daB der Ball auf Sandboden oder in einer Halle 
verwendet werden kann, insbesondere als Handball, als 
Volleyball usw. 

In der Praxis kann zwar darauf verzichtet werden. 
daB ein Spielball fur Kinder alle dicse Eigenschaften 
aufweist, aber die durch die Wahl der passenden 
Materialien offerierten Moglichkeiten gestatten eine 
wesentliche Qualitatsverbetserung bei deranigen 



Ballen. 

Es wurde gefunden.daB die Eigenschaften hinsichtlich 
der ReiBfestigkeit und der Haltbarkeit nichi in 
zufriedenstellender Weise erhalten werden konnen. 
wenn die gegenwirtig im Handel erhaltlichen Produkte 
in Gestalt einer einzigen Schicht verwendet werden. 
Dagegen ist es bei der Herstellung des Balls mit Hilfe 
mindestens zweier Materialschichten aus thermoplasti- 
schem Material mit bestimmten Eigenschaften mdglich. 
1 0 die gewunschten Charakteristika zu erhalten und 
gleichzeitig als Untersuchungsergebnis eine zufrieden- 
stellende Beruhrungsempfindung, die an Leder erinneru 
zu erzielen. 

Der erfindungsgemiBe Ball der eingangs naher 

15 beschriebenen Art ist dadurch gekennzeichnet, daB die 
innere Schicht aus einem Polyester oder ein em 
Polyester- Polyether besteht und die auBere Schicht aus 
einem PVC-Plastisol besteht, das aus einem in einer 
Emulsion polymerisierten PVC mit einem K-Wert 

20 zwischen 65 und 75 und aus einem pnmaren 
Weichmacher hergestellt ist, mil einem VerhSltms von 
65 bis 85 Teilen Weichmacher auf 1 00 Teile PVC . 

Durch sinnvolles Kombinieren der Eigenschaften der 
Schichten und durch Variieren ihrer Gewichte ist es 

25 mdglich, einen Ball fur Sportzwecke (FuBball, Rugby-; 
Volley- oder Handball usw.) herzustellen, der hinsicht- 
lich der untersuchten Ergebnisse alle die verschiedenen 
physikalischen und mechanischen Eigenschaften auf- 
weist, insbesondere hinsichttich der Beruhrungsemp- 

30 findlichkeit, der Haltbarkeit bei Kalte, der ReiBfestig- 
keit, der Widerstandsfestigkeit gegen Feuchtigkeit, 
gegen Deformationen und gegen Abrieb usw. 

Der Anteil des Polyvinylchlorids im Plastisol hangt 
von deri Eigenschaften des Balles ab, die erreicht 

j5 werden wollen: ReiBfestigkeit, Widerstandsfahigkeit 
gegen Kalte usw. 

Der Fur das Plastisol geeignetste Weichmacher ist 
untersucht worden. Das 2-Ethyl-hexyl-phthalat. das 
manchmal auch Diociyl-phthalat (DOP) gcnannt wird, 

40 ist sehr flOchtig, was durch Versuche in einer 
Trockenkammer mit heiBer Luft bestaligt wurde. Die 
Versuche mit polymeren Weichmachern aus der 
Gruppe der Polyester haben gezeigt, daB Gemische mil 
sehr guten Alterungseigenschaften erhalten werden, 

45. jedoch ist die Haltbarkeit bei niedrigen Temperaturen 
unterhalb 0°C, wie durch das Clash-Berg- Verfahren 
nachgewiesen wurde, nicht ausreichend. Im Obrigen 
werden die Eigenschaften beim RQckprall ebenso 
verandert wie die Verarbeitungseigenschaften. Bei- 

so spielsweise ist die Gelierung sehr problematisch. 

Dagegen werden ausgezeichnete Ergebnisse erhal- 
ten, wenn man als Weichmacher eine Verbindung 
verwendet, die aus der folgenden Gruppe ausgewahit 
ist: Di-isodecylphthalat (DIDP), die Di-tridecylphthalat 

55 (DTDP), Phthalate von linearen Cy bis Cu- und C 9 bis 
Cu-oxo-Alkoholen. 

Die Laborversuche sind ausgefuhrt worden mit einem 
Gemisch von 100 Teilen suspendiertem PVC mit einem 
K-Wert von 70 sowie von 40 bis 60 Teilen Weichmacher. 

bo bestehend unter anderem aus bestimmten Stabilisie- 
rungsreagenzien. wie epoxydiertes Sojadl, organische 
Zinnverbindungen und organische Phosphite, die cine 
Umwandlung des Materials bei einer Temperatur 
gestatten, die fOr PVC relativ hoch ist. beispielsweise 
b 5 200°Cbis210°C 

Die erhaltenen Ergebnisse werden in der folgenden 
Tabelledargestellt: 
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ASTM « American Society of Testing Materials. 
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Es wird auBerdem eine Verringerung der Deforma- 
tion des Balles beobachtet, wenn der AuBenschicht aus 
Plastisol Mittel beigegeben werden, die insbesondere 
kleine Glaskugelchen aufweisen, die durch ein besonde- 
res Netzmittel behandelt worden sind. um die 
Verbindung zwischen diesen Glaskugelchen und dem 
PVC herzustellen. Diese Glaskugelchen konnen hohl 
oder voll sein und weisen eine variable Dichte zwischen 
2.4 und 2,95 auf; die Abmessungen der verwendeten 
Glaskugelchen sind zwischen 5 und 50 Mikron. 

Die Behandlung dieser Glaskflgelchen erfolgt in 
bekannter Weise. Es werden die vorbehandelten 
Kugelchen verwendet; jedoch ist es mdglich, die nicht 
behandelten Glaskflgelchen zu verwenden und dem 
Gemisch aus PVC und Weichmacher das Netzmittel 
unmittelbar hinzuzufflgen, worauf dann die kleinen 
Kugelchen hinzugefugt werden. 

Nicht nur die Kugelchen uben einen vorteilhaften 
EinfluB auf die mechanischen Eigenschaften des 
Gemisches aus, sondern sie gestatten auch eine genaue 
Einregulierung der Dichte des Gemisches in Abhangig- 
keit der hinzugefugten Menge an Kugelchen. 

Bei Verwendung einer KorngroBe von mehr als 44 
Mikron fflhrt eine Veranderung der Menge der 
Kugelchen, beispielsweise bei einer Veranderung des 
Prozentsatzes von 5 bis 15 Gewichtsprozent gegenuber 
dem Plastisol zu einer Verringerung der Reifilange und 
einer Erhohung der DnicJcfestigkeh des Gemisches, des 
ElastrzitStsmoduls, der Abriebfestigkeit, der Oberfla- 
chenhaltbarkert und der Steiftgkeit, die zu einer 
schwacheren Deformation der AuBenschicht fuhrt, bei 
gleichzeitiger geringfugiger Erhohung der Zugfestig- 
keiL Der Zustahd der Oberflache des Balls wird 
verbessert, ebenso wie seine WasserempfindKchkeiL Bei 
der Herstellung wird die Ausformung wesentfich 
erleichten. 



Bei einem Kinderball. wo die Eigenschaften sowie das 
Gewicht keine wesentliche Rolle spielen. werden 
33 HohlkUgelchen mit einer geringen Dichte (03 bis 0,6) 
verwendet. Der Ball dessen Dichte verringert ist, weist 
daher einen hoheren Ruckprall auf. 

Als Netzmittel werden Titanate oder Silane verwen- 
det Diese Silane werden durch die folgende allgemeine 
40 Formel gekennzeichnet: 

R'Si(OR)3. 

wobei 



45 R — 
R' = 



50 OR 
R 



eine Alkylgruppe, 

eine organo-funktionelle Gruppe, die im 

allgemeinen durch eine kurze Alkylkette mit 

dem Siliziumatom verbunden ist und mit dem 

organischen Polymer reagieren kann, 

hydrolisierbare Gruppe und 

vorzugsweise ein Methyl- oder ein Ethyl- Radi- 

kaL 



Die Verbindung zwischen dem Silizium und dem 
55 Kohlens toff atom der organo-funktionellen Gruppe R' 
verieiht dieser eine gute Stabilitat gegen Hydroryse. R' 
kann eine Vinyl-, Methacryl-, Epoxy-, MercapUn- oder 
Amin-Gruppe sein. 
Als bevorzugte Beispiele fur Silane konnen Silane aus 
eo der folgenden Verbindungsgruppe angefuhrt werden: 
Vmyl-trietboxysilan. Vinyl-trim ethoxysilan. Vinyl- 
tri(beu-methoxy-thoxy)-silan, Gamma-amino-propyl- 
triethoxy-sflan, Gamma-methacryloxypropyl-truiieth- 
oxysilan, Beta-(3,4-epoxycydohexyI)^thyl-trimethoxy- 
65 sflan, Gainnia-glydckixypropyl-trimethoxy-silan. Vinyl- 
triacetoxy-sflan, Gainma-mercaptopropyl-trxmetboxy- 
sflan, N-beta^ammo-ethyl)-gamma-aminopropyi-tri- 
methoxy-sflan, Garnnia-chloropropyl-trimethoxy-silan 
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und N-(beta-ethylen-diaminoethyl)-gamma-aminopro- 
pyl-trimethoxy-silan. . 

Eine Modifikation der Struktur dieser AuBenschicht 
kann auDerdem durch Zugabe chemischer Reagenzien 
erreicht werden, wie Treibmittel, die zu einer Verande- 
rung des Aussehens und der Dampfung des Riickpralls 
fuhren. 

Das Azo-Dicarbonamid ist vorhanden in Gestalt 
eines feinen orange-gelben Pulvers; bei Verwendung 
verfallt es vollstandig in ein nicht genecktes,cremefarbi- 
ges ProdukL Der Vorteil dieses Treibmittels besteht 
darin. daB es geruchlos und nichi loxisch isi und zu 
keinerlei Flecken fuhrt. Es wird in Mengen zwischen 0\2 




und 1 Gewichtsprozeni in Abhangigkeit von der 
gewiinschten Dichte hinzugefOgt; es kdnnen Mittel zur 
HerbeifOhrung des Zerfalls verwendet werden. um eine 
regelmaBigere Zellbtldung zu erhalten (Salze des Zink, 
des Kadrrium und des Zinn). 

Die Innenschicht kann vorzugsweise gebildet werden 
durch ein Polyester- Poiyether-Harz, wie das Sortiment 
von Polyester-EIastomeren, die als Blockpolymere aus 
Polyterephthalsaureester und Polyalkylenglykolen mil 
Molekulargewichten bis zu 25 000 aufgebaut werden. 
Bevorzugt wird ein Masse-Copolymerisat mil einem 
aromatischen Kristallinen Blockpolyester der Formel 

(«)= 



(I) 



Oder einem fcsten Segment mil einer erhohten Erweichungslemperatiir (155°C) und mil cinem amorphen Block- 
Polyester der Formel (II): 



O 



O 



_.i_<o>-i-< 



-0) A 



(in 



oder einem weichen Segment, dessen Glasubergangs- 
punkt 7V-55°C betragt 

Dieses Polymer, dessen Glasubergangspunkt 7V sehr 
niedrig ist und zwar niedriger als — 50° C zeichnei sich 
aus durch eine stark erhohte ReiBfestigkeit in der 
GrdBenordnung von 400 kg/cm 2 mit einer stark erhoh- 
ten ReiBlange. die in Abhangigkeit von der Art des 
Polymers zwischen 500 und 800% schwankt Die nach 
der Kompressino geanderte Deformation ist sehr 
schwach. Das spezifische Gewicht betragt zwischen 1 .1 7 
und 1,22 und gestattet die Verwendung als Material fur 
die Innenschicht des Balles. 

Dieses thermoplastische. polymere Material ist 
auBerdem wegen seiner ReiBfestigkeit seiner StoBfe- 
stigkeit und wegen seiner Festigkeit gegen Ermudung 
bei Biegung geeignet Sein Anwendungsbereich ist 
zwischen -50 und + 150°G Es erfullt daher die weiter 
oben angegebenen notwendigen Bedingungen in zufrie- 
denstellenderer Weise als die Polyester der Polyuretha- 
ne. 

Sein feststellbarer Festigkeitsmodul variiert sehr 
wenig: wahrend fur thermoplastisches Polyurethan der 
Shoreharte 91 A dieser Modul in der GroBenordnung 
von 100 bis 400 kg/cm 2 bei Temperaturen von 27 bis 
18°C betragt ist er fur den zuvor beschriebenen 
Polyester mit der Shoreharte 92A in der GroBenord- 
nung von 140 bis 210 kg/cm 2 bei einer Temperatur von 
-18°C Die Alterungseigenschaften dieses Produkts 
sind im ubrigen ausgezeichnet 

Die Materialien vom Typ der Polyester-Hastomeren 
kdnnen ebenfaOs modifiziert werden, um eine Schlagfe- 
stigkeit zu erhalten, die bestimmt wird in Abhangigkeit 
von den gewiinschten Rnckpralleigenschaften. Diese 
Egenschaften kdnnen beemfhiflt werden durch die 
Zugabe der Coporymere des Vinylethylacetats, wobei 
die erhaltenen Etgenschahen in Abhangigkeit nicht nur 
des Antefls des Vtnylacetats, sondem anch des 
Schmelzpunktes veranderbar sind. Die Zugabe von 
PVQ von SbS, von TPR oder von Polyethylen gestattet 
es, eine Produktskala von fertigen Produkten mit sehr 



verschiedenen Eigenschaften zu erhalten. 
J0 Bei Verwendung des Polyester-Elastomers oder von 
dieses enthaltenden Gemischen oder ahnlichen Substan- 
zen, kann Feuchtigkeit in dem Harz zur Bildung von 
Blasen fuhren sowie zu einer rauhen Innenimcne. Zu 
diesem Zweck wird das Polymer nach einem aus dem- 
J5 Bulletin »fluage et mise en service« (Bulletin A 87 313) 
der Firma du Pont de Nemours bekannten Verfahren 

^Zur Herstellung des erfindungsgemaBen Balls wird in 
vortetlhafter Weise die SchleuderguBtechmk ange- 

40 wandt . « « 

Bei dem Verfahren zur Herstellung eines Balls aus 
mindestens zwei im SchleuderguBverfahren hergestell- 
ten Schichten aus thermoplastischem Material fuhrt 
eine kugelf&rmige Form aus zwei komplementaren 
45 Teilen eine Planetenbewegung aus, bei der die 
thermoplastischen Materialien der verschiedenen 
Schichten des Balls von der AuBenschicht bis zur 
Innenschicht verschmolzen werden. Das erfindungsge- 
maBe Herstellungsverfahren ist dadurch gekennzeich- 
50 net daB die Zugabe des Materials fur die Innenschicht 
nach dem Offnen der Form bei einer Temperatur 
erfolgt bei der die Verschmelzung des Materials, das die 
vorhergehende oder die vorhergehenden Schichten 
bildet noch nicht abgeschlossen ist so daB diese Schicht 
55 oder diese Schichten in der Hohe der Verbmdung der 
zwei komplementaren Teile der Form reiBen kann bzw. 

k0 ^ C diesem Zweck sind die aufemanderfolgenden 
Schichten gleichmaBig verteDt und untereinander 
60 perfekt miteinander verklebt 

Die Form ist vorzugsweise als GuBfonn aus 
Almninhim ausgebfldet deren zwei komplernentare 
Teile ohne Spiel aui einer ebenen Verbindungsflacne 
miteinander verbunden sind; jedoch kann eine Form 
verwendet werden. deren zwei komplementare TeUe 
derart geschnittene Kanten aufweisen, daB die betden 
Teflemeinanderpassen. 

Ein anderes erfindungsgemaBes Merkmal des Verfah- 
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rens besteht darin, den erwahnten ReiBvorgang der 
AuBenschicht in der Verbindungsebene durch eine 
Buchse aus inenem Material, beispielsweise einem 
Fluorkohlenstoff-Harz zu unierstiitzen, die zwischen 
die zwei komplementaren Teile der Form eingesetzt 
ist und die ins Forminnere ragt, wobei die Buchse der- 
art ausgebildet isu daD sie nach dem Cffnen der Form 
am Ende des ersten Hitzehartungsvorganges abgeris- 
sen werden kann. falls der herzustetlende Ball zwei 
Schichten aufweisen soil. 

Diese Buchse bleibt dabei frei, zumal wenn die Form 
aus zwei Teilen aufgebaut ist, die ineinander greifen. 

Im folgenden wird die Erfindung mit bezug auf die 
anliegende Zeichnung naher erlautert Es zeigt 

Fig. 1 eine geoffnete Form zur Herstellung eines 
erfindungsgemaBen Balles und 

F i g. 2 eine teilweise geschnittene Seitenansicht der 
Form. 

Die dargestellte Form ist eine GuBform aus 
Aluminium mit zwei halbkugelfdrmigen Teilen I und 2, 
die in einer Verbindungsebene 3 miteinander verbunden 
sind. Der Durchmesser D entspricht dem Durchmesser 
des aufgeblasenen Balles. Eine nicht dargestellte. 
bekannte Kuhlvorrichtung ist vorgesehen, um eine 
Kuhlung der Form wahrend der Drehbewegung zu 
erm6glichen. 

Diese Form befindet sich in einem Ofen, in dem sie,. 
veranlaBt durch cinen nicht dargestellte Vorrichtung, 
eine Planetendrehbewegung ausfuhrt. Zu diesem Zweck 
kann der Ofen einen Tragarm auf einer Scheibe 
aufweisen. der mit der Form verbunden ist und eine 
Drehbewegung um zwei zueinander senkrechte Achsen 
ausfuhrt 

Die Ofentemperatur kann etwa 350° C erreichen. 

Bevor sich die AuBenschicht des Balles aus zwei 
Schichten bilden kann. wird thermoplastisches Material 
in die Form eingefuhrt und folgt einer Planetenbewe- 
gung derart, um eine regelmlBige Schicht des 
erwahnten Materials auf der gesamten Innenflache der 
Form zu bilden. 

Bevor die Verschmelzimg des Materials noch nicht 
abgeschlossen ist, d. h. bei etwa 120°C wenn es sich um 
ein Plastisol des PVC handelt, wird die Form aus dem 
Ofen herausgezogen und sofort ohne KQhlen geoifnet, 
um ein ReiBen der Haut aus dem Material herbeizufuh- 
ren, die in H6he der Verbindungsebene auf dem ganzen 
SuBeren Umfang der Form angeordnet ist Dieser 
Vorgang wird erleichtert durch den Oberdruck, der in 



der Form herrscht. 

In bestimmten Fallen kann dieser ReiBvorgang auch 
durch eine Buchse 4 aus inertem Material, beispielsweise 
Teflon, unterstutzt werden. die in der Verbindungsebene 
5 3 angeordnet ist. deren Dicke etwa t mm betragt und 
deren Innendurchmesser um einige Millimeter (10 mm 
beispielsweise) geringer ist als der der Form. Diese 
Buchse 4 bildet eine Uppe. mit der die Kuppe 5 der 
thermoplastischen AuBenschicht 6 verbunden ist. die 
m dadurch gemaB Fig. 2 unterbrochen ist 

Bei geoffneter Form wird dann gegebenenfalls die 
Buchse herausgenommen und dann thermoplastisches 
Material eingeleitet. so daB die Innenschicht des Balles 
ausgebildet werden kann. 
\s Die Anordnung wird dann einem zweiten thermi- 
schen Zyklus unterworfen. um das die Innenschicht 
bildende Material zu verschmelzen, es gleichmaBig zu 
verteilen und um eine perfekte Verbindung mit der 
ersten Schicht zu erhalten. die dadurch in H6he der 
2u Verbindungsebene verschweiBt wird und die Ver- 
schmelzung fortsetzt. bis die optimalen mechanischen 
Eigenschaf ten erreicht sind. 

Wenn die zwei aufeinanderfolgenden Haute gleich- 
formig verteilt und miteinander perfekt verklebt sind. 
25 wird die Form gekQhlt und das Werkstuck aus der Form 
herausgenommen. 

Die Wahl der Materialien fur die eine oder die andere 
Schicht kann in groBen Grenzen variiert werden, und 
ein drittes Material kann verwendet werden, um die 
jo Verklebung der zwei Schichten zu verbessern. und 
selbst eine komplementare Schicht kdnnte durch das 
gleiche Mittel gegebenenfalls vorgesehen werden. um 
die endgultigen Eigenschaften des Balles zu erganzen. 
Die zwei Formteile weisen in bekannter Weise 
j 5 Gravuren 7. um die AuBenflache des Balles in 
geeigneter Weise auszubilden, ein Ventil 8 usw. auf. 

Beispiel 

Es wird ein FuBball durch SchleuderguB hergestellt 
40 unter Verwendung eines Ptastisols des PVC mit einer 
niedrigen Shoreharte A mit dem Wert 60 fur die 
AuBenschicht und eines thermoplastischen Polyesters 
mit einem Eiastizitatsmodul bei 100% von 100 kg/cm 2 , 
mit einer ReiBfestigkeit von 400 kg/cm 2 und mit einer 
45 Shoreharte D mit dem Wert 50 fur die Innenschicht, die 
als Schutzhulle dient und einem Innendruck in der 
Gr&Benordnung von 600 bis 700 g/cm 2 widersteht, ohne 
sich zu deformieren. 
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